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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteitt 
@ Spritzgie&maischine 

@ Bei airier SpritzgielJmBschine mit zwei im parallelen 

Abstand zueinander angeordneten Formaufspannfla- 

chen, die zwischen einer ersten und einer zweiter), durch 

Zugglieder miteinander verbundsnen Stutzplatte ange- 

ordnet smd, besteht mindestens ein Zuggtied aus einem 

Zugholm, der in der $rsten Stutzplatte gelagert und in der 

zweiten Stutzplatte Idsbar befesb'gt ist. Urn im geoffheten 

Zustand der Spritzgiel^maschine den Zugrtff auf den 

Raum zwischen den geoffneteri Formhalften ohne raum- 

licheEinschrankung zu erm6gnchen,wird vorgeschlagen, 

dafi mindestens ein Zugholm in der ersten Stutzplatte 

derart verschiebbar gelagert Ist, da 1^ das von der zweiten 

Stutzplatte geloste Ende desZugholms mittelseiner auto- 

matisch wirkenden Hoi mzugvorrichtung mindestens in 

eine den Raum zwischen den gedffneten Formhalften frei- 
■ gebende Position zuruckzieh bar ist. 
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Beschreibung spannplatte 3 IMngsv^schieblich abgestQtzt sind. Die c^te 

StUtzplatte 2 ist Uber vier Zugholme 4 und 5 mit einer fest 

Die ErfinduDg betrifft eine SpritzgieBmaschine gemSB mil dem Maschinengestell 1 verbundenen zweiten Stfltz- 

Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . platte 6 gekoppelt In der ersten Stut^latte 2 ist ein SchlieB- 

Eine SpritzgieBmaschine dieser Art ist aus der US-PS 5 zylinder 7 angeordnet, dessen Kolben 8 auf die bewegliche 
3,346,924 bekannt, bei der vier Zugholme mit de^ einen En- Formaufspannplatte 3 wirkt. Anstelle des SchlieBzylinders 7 
den in einer festen Formaufspannplatte befestigt und mil und des Kolben 8 sind grundsatzlich auch andere Einrich- 
den anderen Enden in einer Stiitzplatte losbar verriegelt tungen zur Erzeugung der SchlieBbewegung moglich, wie 
sind. Beim Oflfaungshub werden zunachst die Zugholme in z. B. Kniehebel-SchlieBeinheiten. 
der StOtzplatte entriegelt, worauf die Stiitzplatte zusanraien lO Die zweite Stiitzplatte 6 weist eine die eine Fonnhalfte 9 
mit einer Formaufspannplatte zuriickgefehren wild. Die an tragende FormaufepannflSche 10 auf, wobei die andere 
der festen Formaufspannplatte befestigten Zugholme ragen Formhalfte 11 auf der Formaufispaimflache 12 der bewegli- 
danach frei in den Formaufspannraum und behindem dabei chen Formaufspannplatte 3 angeordnet ist 
den Zugang auf den Raum zwischen den geofifoeten Form- Die Zugholme 4 und 5 weisen an den einen Enden An- 
halften. Bei der Entnahme der fertig gespritzten Kunststoff- 15 schlagkopfe 13 und 14 auf und haben an den entgegenge- 
teile von der mit der festen Formaufspannplatte verbunde- setzten Enden Verriegelungskerben 15 und 16 ausgebildet 
nen Formhalfte mittels automatisch belatigter Entnahme- Die Anschlagkopfe 13 und 14 sind mit automatisch wirken- 
undTVansferelementekannendaherjSeiesfiir die Entnahme den Holmzugvorrichtungen gekoppelt, die aus hydrauli- 
von den Seiten odcr von oben, nur solche Entnahme- und schen Kolben-Zylindereinheiten 17, 18 bestehen, wobei die 
Transferelemente verwendet weiden, die zwischen zwei 20 KoIbeneinheitenlTanden Anschlagk5pfenl3undl4ange- 
Zughohnen hindurchgefiihrt werden konnen, wo"bei Berei- lenkt und die Zylindereinheiten 18 an d^ erstMi StQtzplatte 
che der Formhalften, die auSerhalb des Abstandes zwischen 2 befestigt sind. An der zweiten Stutzplatte 6 sind Vemege- 
zwei Zughohnen liegen in der Regel nicht von den Ent- lungselemente 19 und 20 angeordnet, die in eine Verriege- 
nahme- und Transferelementen erreicht werden konnen. lungsstellung (obere Halfle von Fig, 1) und in eine Entriege- 

Zur Vermeidung dieser Nachteile konnen sogenannte 25 lungsstellung (untere Half te von Fig. 1) schaltbar sind. 

holmlose SpritzgieBmaschinen verwendet werden, die in Beim SchiieB- und Spritzvorgang sind die beiden Stutz- 

Offhungsstellung einen freien Zugang auf den Raum zwi- platten 2 und 6 uber die Zugholme 4 und 5 miteinander ver- 

schen den geoffheten Formhalften ermoglichen. Bei Spritz- bunden, die die SchiieB- und Auftriebskrafte iibemehmen 

gieBmaschinMi dieser Art, wie sie beispielsweise aus der (obere Halfte von Fig. 1). 

EP-0 554 068 Al bekannt ist, kdnnen somit Entnahme- und 30 Beim Offnungs- und Entnahmevorgang wird zunachst die 

Transferelemente eingesetzt werden, die in einem Entnah- bewegliche Formaufspannplatte 3 mittels der Kolben-Zylin- 

mezyklus auch groBflachige oder iiber eine groBc Flache derdnheit 7, 8 zuriickgeCahren. Gleichzeitig oder unmittel- 

verteilte Kunststoffteile von der offenen Formhalfte entneh- bar anschlieBend werden die Verriegelungselemente 19 und 

men konnen. Holmlose SpritzgieBmaschinen sind in der Re- 20 gelost (untere Halfte von Fig. 1) und die Zugholme 4, 5 

gel aber teurer, da der Brsatz der Zugholme durch andere 35 werden mittels der Kolben-Zylindereinheit 17, 18 in die in 

Zugglieder einen hoho-en Bauaufwand erforderL der unteren Halfte der Fig. 1 dargestellte Position zuriickge- 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine mit fahren, in der der Raum zwischen den geoffheten Formhalf- 

Zugholmen ausgestattete SpritzgieBmaschine so zu verbes- ten 9 und U sowohi von beiden Seiten (Pfeile Si und S2) als 

sem, daB bei geringem Bauaufwand in jedem Produktions- auch von oben ohne raumliche Behinderung durch Zug- 

zyklus der Zugrifif auf den Raum zwischen den geoffheten 40 holme frei zuganglich ist Es konnen daher wie bei einer 

Formhalften ohne raumliche Hnschrankungen moglich ist holmlosen SpritzgieBmaschine von der Seite oder von oben 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchsl Entnahme- und TVansforelMnente. in den Raum zwischen 

gelost den geoffheten Formhalften 9 und 11 dngicifen, dercn Ab- 

Mit dieser Losung konnen je nach Bedarf einer oder meh- messungen auf die Gesamtflache der geoffheten Formhalfte 

rere der Zugholme mit automatischen Holmzugvorrichtun- 45 ausgelegt sein kSnnen, von der ein groBflachiges Spritzteil 

gen gekoppelt sein, wodurch sichergestellt werden kann, oder mehrere auf einer groBeren Rache verteilte Spritzteile 

daB bei jedem Produktionszykius Entnahme- und TVansfer- in lediglich einem Entnahme- und TYansfervorgang entnom- 

elemente in einer GroBe in den Raum zwischen den geoffne- men werden konnen. Eine Beschrankung der Bemessung 

ten Formhalften eingreifen konnen, die der Entnahmeflache der Entnahme- und TYansferelemente auf den zwischen zwei 

des optimal ausgenutzten Formwerkzeugs entspricht 50 Zugholmen gegebenen Abstand ist nicht mehr erforderlich. 

Die Erfindung kann sowohi bei 3-Platten-SpritzgieBma- Die in Fig. 2 dargesteUte 2-Platten-SpritzgieBmaschine 

schinen als auch bei 2-Platten-SpritzgieBmaschinenverwen- besteht aus einem Maschinengestell 101 auf dessen Fuh- 

det werden. In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin- rungsflache dne erste StUtzplatte 102 befestigt und eine bc- 

dung sind die hydraulischen Kolben-Zylindereinheiten, die weglichc zweite StUtzplatte 106 mngsverschieblich abge- 

bei einer 3-Platten- oder einer 2-Platten-SpritzgieBmaschine 55 stiitzt ist Beide Stutzplatten 102 und 106 sind in der in der 

den Offiiungs- und SchlieBhub fiir eine der beiden Form- oberen Halfte von Fig. 2 dargestellten SchiieB- und Spritz- 

halften bewirken, parallel geschaltet zu den die Holmzug- position durch Zugholme 104 und 105 gekoppelt. In der er- 

vorrichtungen bildenden Kolben-Zylindereinheiten, mit de- . sten StUtzplatte 102 durchsetzt jeder Zugholm 104 und 105 

nen bei jedem Produktionszykius einer oder mehrere Zug- einen SchlieBzy Under 107 und einen Ringkolben 108, der 

holme zuriickgezogen werden. 60 auf den Anschlagkopf 113, tl4 des Zughohns wirkt An den 

Zwei Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nach- den Anschlagkopfen 113, 114 entgegengesetzten Enden 

folgend anhand der Zeichnung naher eri^tert Es zcigen in weisen die Zugholme 104, 105 Veniegelungskeiben 115 

schematischer Draufsicht: und 116 auf, durch die mittels Vendegelungselementen 119 

Fig, 1 eine 3-Platten-SpritzgieBmaschine und und 120 die Enden der Zugholme 104 und 105 mit der zwei- 

Fig. 2 eine 2-Platten-SpritzgieBmaschine. 65 ten Stutzplatte 106 veniegelbar sind (obere HSlfle von Fig. 

Die in Fig. 1 dargestellte 3-Platten-SpritzgieBmaschme 2). Die Stutzplatten 102 und 106 weisen FormaufspannflS- 

besteht aus einem Maschinaigestell 1, auf dessen Fiihrungs- chen 110 und 112 auf. auf denen Formhalften 109 und 111 
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Die Anschlagkdpfe 113 und 114 sind mit automatisch 
wtfienden Holmzugvorrichtungen gekoppelt, die aus hy- 
draulischen Kolben-Zylindereinheiten 117 und 118 beste- 
hen, wobei die Kolbeneinheiten 117 an den Anschlagkopfen 
llS und 114 angelenkt und die Zylinderdnheiten 118 an der 5 
ersten Stutzplatte 102 befestigt sind 

In der in der unteren Halfte von Fig. 2 daigestellten geoff- 
neten Position ist der Raum zwischen den geoffneten Form- 
halften 109 und 111 wie in der 3-Platten-Ausfuhrung nach 
Fig. 1 sowohl von beiden Seiten (Pfeile S3 und S4) als auch 10 
von oben ohne taumlidie Behindenmg durch die Zugholme 
104 und 105 fiir Entnahme- und TVansferelemente frei zu- 
ganglich. 

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellten SpritzgieBmaschinen 
weiswi vier die Ecken der Stutzplatten durchsetzende Zug- 15 
holme auf. Es kann dabei, je nach den Einsatzerfordemis- 
sen, vorteilhaft sein bei jedem Produktionszyklus samtliche 
Zugholme in eine den Raum zwischen den geoffneten Form- 
halften freigebende Position zuriickzuziehen. Es kann je- 
doch auch ausreichenlediglich die beiden oberenZughohne 20 
bei jedem Piroduktionszyklus zuriickzuziehen, FCir den Fall, 
daB eine nur mit drei Zugholmen ausgestattete SpritzgieB- 
maschine verwendet wird, kann es vorteilhaft sein, nur den 
obersten Zughohn zuruckziehbar auszubilden, wodurch mit 
sehr geringem Bauaufwand eine gute Zuganglichkeit fiir 25 
Entnahme- und Transferelemente geschaffen werden kann, 

Grundsatzlich sind die Zugholme auch in eine Position 
zuriickziehbar in der die Formaufspannflachen 10, 12 und 
110, 112 voUkommen frei sind, was z. B. fUr dnen Wechsel 
der Formhalften vorteilhaft sein kann. 30 

Patentanspriicbe 

1. SpritzgieBmaschine mit zwei im parallelen Abstand 
zueinander angeordneten, jeweils mindestens eine 35 
Formhalfte tragenden Formaufspannflachen, die zwi- 
schen einer ersten und einer zweiten, durch Zugglieder 
mitdnander verbuhdenen Stiitzplatten angeordnet sind, 
wobei mindestens ein Zugglied aus einem Zugholm be- 
steht, der in der ersten StUtzplatte gelagert und in der 40 
gegeniiberiiegenden zweiten Stiitzplatle losbar befe- 
stigt ist, dadurcb gekennzdchnet, daB mindestens ein 
Zugholm (4, 5; 104, 105) in der ersten Stutzplatte (2; 
102) nach der MaBgabe verschiebbar gelagert ist, daB 

.das von der zweiten Stiitzplatte (6; 106) geloste Ende 45 
des Zugholmes (4, 5; 104, 105) in jedem Produktions- 
zyklus mittels einer automatisch wirkenden Hohnzug- 
vorrichtung mindestens in eine den Raum zwischen 
den geoffneten Formhalften (9, 11; 10$, 111) freige- 
bende Position zuriickziehbar ist. 50 

2. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die eine Formaufspannflache (10) 
auf der zweiten Statzplatte (6) und die andere Formauf- 
spannflache (12) auf einer beweglichen Formaufspann- 
platte (3) angeordnet ist, die mit der ersten Stutzplatte 55 
(2) iiber Einrichtungen zur Erzeugung der SchlieBbe- 
wegung verbunden ist. 

3. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweite Stiitzplatte (6) fest mit 
dem Maschinengestell (1) verbunden ist und die Off- 60 
nung fiir die Diise der Spritzeinheit aufweisL 

4. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die eine Formaufspannfifiche (HO) 
auf der ersten Stutzplatte (102) und die andere Form- 
aufspannflache (112) auf der gegenuber der ersten 65 
Stutzplatte (102) verschiebbaren zweiten Stiitzplatte 
(106) angeordnet ist. 



2 Al 

4 

kennzeichnet, daB an jedem Zugholm Einrichtungen 
zur Erzeugung der SchlieBkraft angeordnet sind. 

6. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in der ersten Stiitzplatte (102) von 
den Zughohnen (104, 105) durchsetzte SchlieBdruck- 
zylinder (107) angeordnet sind, deren ringfbrmige 
SchlieBdruckkolben (108) mit den . Anschlagkopfen 
(113, 114) der Zughohne (104, 105) in Eingriff stehen. 

7. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB lediglich drei Zug- 
holme (4, 5; 104, 105) zwischen der ersten und der 
zweiten Stiitzplatte (2, 6; 102, 106) angeordnet sind, 
von denen lediglich ein Zughohn (4, 5; 104, 105) mit 
aner Hobnzugvorrichtung ausgestattet ist. 

8. SpritzgieBmaschine nach dnem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtungen 
zur Durchfiihrung des Offnungs- und SchlieBhubes ei- 
ner der beiden Formhalften antriebsmaBig parallelge- 
schaltet sind zu den Holmzugvorrichmngen eines oder 
mehrerer Zughohne (4, 5; 104, 105). 

9. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die hydraulischen Kolben-Zylinder- 
einheiten fiir die Durchfiihrung des Offnungs- und 
SchlieBhubes einer der beiden Formhalften hydraulisch 
parallelgcschaltet sind zu den die Hohnzugvorrichtun- 
gen darstellenden Kolben-Zylindereinheiten (17, 18; 
U7, 118) eines oder mehrerer Zughohne (4. 5; 104, 
105). 
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